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@ Vorrichtung zur Herstellung eines scheibenformigen Datentragers. 



@ Eine Vorrichtung zum Zusammenfugen von zwei mit 
einem Klebstoff beschichteten Scheiben aus Kunst- 
stoff zu einem scheibenformigen Datentrager weist zwei 
Halterelemente (76, 82) mit einer planen Oberflache als 
Auflageflache fur die Scheiben auf. An den Oberflachen 
munden Sauglertungen (88, 90) zur Erzeugung eines die 
Scheiben an den Auflageflachen haltenden Unterdrucks. 
Jedes Halterelement (76, 82) ist innerhafb einer zu einer 
Form mit einem Zwischenraum (94) verschliessbaren 
Formhalfte (48, 50) angeordnet. Zumindest ein Halterele- 
ment (76) ist in seiner Formhalfte (48) in Richtung (z) auf 
das andere Halterelement (82) verschiebbar gelagert und 
durch den Ober eine in den Zwischenraum (94) miindende 
Saugleitung (92) im Zwischenraum (94) erzeugten Unter- 
druck zum Zusammenfugen unter einem Anpressdruck der 
mit Klebstoff beschichteten Scheiben gegen das andere 
Halterelement (82) bewegbar. Mit der Vorrichtung lassen 
sich scheibenformige Datentrager vom Typ DVD mit hoher 
Planheit und ausgezeichneter PlanparaJlelitat ihrer Oberfla- 
.chen herstellen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zu- 
sammenfugen von zwei mit einem Klebstoff be- 
schichteten Scheiben aus Kunststoff zu einem 
scheibenformigen Datentrager, mit zwei Halterele- 
menten zum zeitweiligen Halten der miteinander zu 
verklebenden Scheiben. Im Rahmen der Erfindung 
liegt auch ein Verfahren zum Betrieb der Vorrich- 
tung. 

Scheibenformige Datentrager vom Typ DVD mus- 
sen eine extrem hone Planheit aufweisen. Zur Er- 
zielung einer ausreichenden Stabilitat werden die 
Datentrager durch Verkleben von zwei Scheiben 
hergestellt, wobei eine Scheibe Qblicherweise als 
Stutzscheibe und die andere Scheibe als eigentli- 
che Datenscheibe dient. 

Beim Verkleben der Scheiben muss zur Einhal- 
tung der geforderten engen Planheitstoleranzen so- 
wie zusatzlich der Planparallelitat der beiden Schei- 
benoberflachen nach dem Klebevorgang streng da- 
rauf geachtet werden, dass beim Zusammenfugen 
der mit Klebstoff beschichteten Scheiben keine 
Spannungen in den Scheibenverbund eingebracht 
und die Scheiben wahrend des Klebevorgangs in 
planparaleller Lage gehalten werden. 

Bei bekannten Fugeverfahren werden die mit 
Klebstoff beschichteten Scheiben durch Halterele- 
mente gehalten und frei zusammengefugt. Die der- 
art zusammengefugten Scheiben werden nachfol- 
gend zur Erhohung der Kleberhaftung und zur end- 
gultigen Aushartung des Klebers einem Pressvor- 
gang unterworfen. 

Mit den FOgeverfahren nach dem Stand der 
Technik lassen sich die bei Datentragem vom Typ 
DVD geforderten engen Toleranzen bezuglich Plan- 
heit und Planparallelitat ihrer Oberflachen kaum 
oder nur mit hohen Ausschussraten erzielen. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu Grun- 
de, eine Vonichtung der eingangs genannten Art zu 
schaffen, mit der Datentrager vom Typ DVD mit ho- 
her Planheit und ausgezeichneter Planparallelitat ih«r 
rer Oberhachen hergestellt werden kdnnen. 

Zur erfindungsgemassen Ldsung der Aufgabe 
fuhrt, dass die Halterelemente eine plane Oberfla- 
che als Aufiageflache fur die mit Klebstoff beschich- 
teten Scheiben aufweisen und Saugleitungen zur 
Erzeugung eines die Scheiben an den Auflagefla- 
chen haltenden Unterdruckes an den Oberflachen 
munden, wobei jedes Halterelement innerhalb einer 
zu einer Form mit einem Zwischenraum verschliess- 
baren Formhalfte angeordnet ist und wobei zumin- 
dest ein Halterelement in seiner Formhalfte in Rich- 
tung auf das andere Halterelement verschiebbar 
gelagert und durch den uber eine in den Zwischen- 
raum mundende Saugleitung im Zwischenraum er- 
zeugten Unterdruck zum Zusammenfugen unter ei- 
nem Anpressdruck der mit Klebstoff beschichteten 
Scheiben gegen das andere Halterelement beweg- 
bar ist. 

Der wesentiiche Kern der Erfindung wird darin 
gesehen, dass die mit Klebstoff beschichteten 
Scheiben zunachst in gegenseitigen Abstand zuein- 
ander gebracht und nachfolgend in einem ersten 
Fugeschritt durch Aufbau eines Unterdruckes zwi- 



schen den Scheiben aufeinander zu bewegt und 
miteinander kontaktiert werden. Dadurch ergibt sich 
ein Scheibenverbund, der einerseits frei von Luttein- 
schlussen in der Haftflache ist und andererseits kei- 

5 ne oder nur ausserst geringe mechanische Span- 
nungen aufweist. 

Zweckmassigerweise steht das verschiebbar ge- 
lagerte Halterelement zur Erhohung des Anpress- 
druckes auf die miteinander zu verklebenden Schei- 

10 ben mit einer Hubeinrichtung in Wirkverbindung. 

Die Auflageflachen der Halterelemente sind be- 
vorzugt mit einem Kunststoff beschichtet, wobei die 
Kunststoffschicht plangeschliffen ist. Diese so ge- 
nannten Pads sind ublicherweise etwa 1 bis 8 mm 

15 dick und weisen eine Harte von etwa 60 bis 90 
Shore auf. Eine geeignete Kunststoffschicht besteht 
aus Polyurethan, Silikon- oder Fluorkautschuk, zur 
Erzielung einer antistatischen Wirkung, ggf. elekt- 
risch leitend 

20 Zumindest eines der Halterelemente kann so ge- 
lagert sein, dass die Anlageflachen unter dem An- 
pressdruck auf die miteinander zu verklebenden 
Scheiben sich so einstellen konnen, dass sie span- 
nungsf rei planparalle! zueinander stehen. 

25 Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung sind die beiden Form- 
halften uber eine gemeinsame Drehachse von einer 
Offen- in eine Schliesssteliung schwenkbar. 

Ein erfindungsgemasses Verfahren zum Betrieb 

30 der erfindungsgemassen Vorrichtung zeichnet sich 
dadurch aus, dass die miteinander zu verklebenden 
Scheiben durch Erzeugung eines Unterdruckes zwi- 
schen den Scheiben zusammengefugt werden, wo- 
bei der Anpressdruck auf die beiden miteinander zu 

35 verklebenden Scheiben mit einer auf das verschieb- 
bar gelagerte Halterelement wirkenden Hubeinrich- 
tung zusatzlich verstarkt werden kann. 

Zweckmassigerweise wird der Anpressdruck auf 
die miteinander zu verklebenden Scheiben in einem 

40 ersten Schritt uber den Unterdruck zwischen den 
Scheiben auf einen ersten Wert eingestellt und an- 
schliessend in einem zweiten Schritt mit der auf 
das verschiebbar gelagerte Halterelement einwir- 
kenden Hubeinrichtung auf einen zweiten Wert er- 

45 hdht. . 

Ein besonders bevorzugter Anwendungsbereich 
der erfindungsgemassen Vorrichtung sowie des zu- 
gehorigen Betriebsverfahrens liegt in der Herstel- 
lung von scheibenformigen Datentragem vom Typ 

50 DVD. 

Wertere Vorteile, Merkmale und Einzelherten der 
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 
schreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele so- 
wie anhand der Zeichnung; diese zeigt schematisch 
55 in 

Fig. 1 einen Querschnitt durch einen scheibenfor- 
migen Datentrager, 

Fig. 2 die Draufsicht auf eine DVD-Bonder-Anla- 

60 ge". 

Rg. 3 eine teirweise geschnittene Seitenansicht 
einer geschlossenen Fugestation; 

Fig. 4 die Draufsicht auf eine geoffnete Fugesta- 
tion. 

65 
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Ein in Rg. 1 gezeigter scheibenformiger Daten- 
trager 10 vom Typ DVD besteht aus einer StCrtz- 
scheibe 12 und einer Datenscheibe 14, die Ober 
eine Hotmelt-Kleberschicht zu einem Scheibenver- 
bund zusammengefugt sind. Die Stutzscheibe 12 
kann grundsatzlich eine zweite Datenscheibe sein. 
Die beiden Scheiben 12, 14 bestehen beispielswei- 
se aus Polycarbonat und sind zusatzlich metallisiert. 
2ur spateren Positionierung in einem Lese- bzw. 
Abspielgerat weisen die miteinander zu verkleben- 
den Scheiben 12, 14 und damit auch der 
scheibenformige Datentrager 10 eine zentrale Off- 
nung 15 auf. 

Eine in Fig. 2 dargestellte DVD-Bonder-Aniage 
zur Herstellung der in Fig. 1 gezeigten scheibenfor- 
migen Datentrager 10 weist je einen Sendeteller 20, 
22 mit Spindelmagazinen 24 zur Aufnahme der mit- 
einander zu verklebenden Scheiben 12, 14. auf. Die 
Anlage 18 ist in diesem Bereich in zwei im Wesent- 
lichen identische Anlageseiten A, B unterteirt, wobei 
auf jeder Anlageseite ein Typ der miteinander zu 
verbindenden Scheiben 12, 14 bereitgestellt wer- 
den. Die Spindelmagazine 24 der Sendeteller 20, 
22 werden mit fertig metallisierten Scheiben 12, 14, 
d.h. den «DVD-Halften», von Hand bestuckt. Die 
vollen Spindeln 24 werden von Hubtakteinheiten 26, 
28 erfasst und stellen diese fur zwei Greifer 30, 32 
bereh. 

An die Sendeteller 20, 22 schliesst eine Hotmelt- 
Anlage 38 mit einem Forderband 40 an. Auf der 
Eingangsseite des Forderbandes 40 der Hotmelt- 
Anlage 38 sind zwei Aushebepins 34, 36 zur Auf- 
nahme der mit den Greifern 30, 32 von den Sende- 
tellem 20, 22 zum Forderband 40 transportierten 
Scheiben 12, 14 angeordnet. Ein entsprechendes 
zweites Paar Aushebepins 42, 44 befindet sich 
beim Forderband 40 an der Ausgangsseite der Hot- 
meit-Anlage 38. 

In Forderrichtung x des Forderbandes 40 sind 
nach der Hotmelt-Anlage 38 zwei FOgestationen 46, 
52 symmetrisch zur Forderrichtung x angeordnet. 
Jede Fugestation 46, 52 weist eine Fugeschale 48, 
54 und einen Deckel 50, 56 zur Aufnahme je einer 
mit Hotmelt-KIebstoff beschichteten Scheibe 12, 14 
auf. Der Transport der Scheiben von den Aushebe- 
pins 42, 44 am Ausgang der Hotmelt-Anlage 38 zu 
den FOgestationen 46, 52 erfolgt uber einen Dop- 
pelarmgreifer 58, der beide Scheiben 12, 14 von 
den Aushebepins 42, 44 ubemimmt und zu den 
FOgestationen 46, 52 transportiert. Hierbei wird auf 
den Aushebepins 42, 44 eine der beiden Scheiben 
12, 14 um 90° gedreht. Dadurch stehen sich beim 
spateren Fugevorgang die durch die Klebstoffauf- 
tragsrichtung x vorgegebenen Klebstoffstrukturen 
der miteinander zu verbindenden Scheiben 12, 14 
um 90° gedreht gegenuber, wodurch sich optimale 
Klebstoffhafteigenschaften ergeben. 

Nach dem Einlegen der Scheiben 12, 14 in eine 
Fugeschale 48, 54 bzw. einen Deckel 50, 56 jeder 
FOgestation 46, 52 erfolgt das ZusammenfOgen der 
beiden mit Klebstoff 16 beschichteten Scheiben 12, 
14. Dieser Vorgang wird am Beispiel der Fugesta- 
tion 46 anhand der Rg. 3 und 4 weiter unten naher 
erlautert. 

Die in den FOgestationen 46, 52 zu einem schei- 



benformigen Datentrager 10 zusammengefugten 
Scheiben 12, 14 werden mitteis eines Greifers 60 
einer Pressenstation 62 zugefuhrt und durch hohen 
Pressendruck endgultig untrennbar verbunden. Die 

5 fertig gestellten Datentrager 10 werden von einem 
Doppelarmgreifer 64 Obemommen, zwecks Quali- 
tatsprOfung an einer Kamerastation 66 vorbeigefuhrt 
und in Abhangigkeit der Ergebnisse der Qualitats- 
prufung auf eine Ausschuss-Station 68 oder in 

10 Spindelmagazine 72 eines Empfangertellers 70 auf- 
gegeben. 

Die in den Rg. 3 und 4 detailliert dargestellte 
Fugestation 46 ist mit einer Grundplatte 74 ausge- 
stattet, auf der die Fugeschale 48 montiert ist. In 

15 der Fugeschale 48 ist ein Fugeteller 76 unter Zwi- 
schenordnung eines Dichtungringes 78 in Richtung 
einer Hubachse z gleitend gefuhrt. Wie aus Fig. 3 
ersichtlich, ist die Fugeschale 48 mit einem zentra- 
len Pin 80 zur Aufnahme der Scheiben 12, 14 ver- 

20 sehen. Im Deckel 50 ist ein mit diesem verbunde- 
ner Deckelteller 82 angeordnet. 

Die Oberflachen von FOgeteller 76 und Deckeltel- 
ler 82 sind mit je einer Beschichtung bzw. einem 
Pad 84, 86 versehen. Diese Beschichtungen 84, 86 

25 weisen eine Dicke von beispielsweise 3 mm auf 
und sind beispielsweise aus einem Polyurethan mit 
einer Harte von beispielsweise 70 Shore beschich- 
tet und vollkommen plan geschliffen. 
An den Oberflachen der Beschichtungen 84, 86 

30 auf Fugeteller 76 und Deckelteller 82 munden 
Saugleitungen 88, 90, uber die ein Unterdruck an 
der Ruckseite der eingelegten Scheiben zum Fest- 
halten der Scheiben wahrend des Schliessvorgan- 
ges der Fugestation erzeugt werden kann. Eine 

35 wertere Saugleitung 92 ist an der Fugeschale 48 im 
Bereich eines zwischen Fugeteller 76 und Deckel- 
teller 82 gebildeten Zwischenraumes 94 angeord- 
net. Durch Anlegen eines Unterdruckes an die 
Saugleitung 92 wird der Zwischenraum 94 teileva- 

40 kuiert, wodurch der in der Fugeschale 48 gleitend 
gelagerte FOgeteller 76 in Achsenrichtung z ange- 
hoben und gegen den Deckelteller 82 bewegt wird. 
Der angeiegte Unterdruck, der beispielsweise 0,3 
bar oder auch weniger betragen kann, bewirkt ei- 

45 nen entsprechenden Anpressdruck auf die beiden 
mit Klebstoff beschichteten und miteinander zu ver- 
bindenden Scheiben 12, 14. Zudem ergibt sich mit 
dieser Verfahrensmassnahme eine Haftschicht, die 
praktisch frei von LufteinschlOssen ist 

50 Unterhalb der Fugeschale 48 ist eine Hubplatte 
96 mit von dieser aufragenden Fuhrungswellen 98 
angeordnet. Diese FOhrungswellen 98 durchdringen 
die Fugeschale 48 und dienen der zusatzlichen me- 
chanischen Verschiebung des FOgetellers 76 zur 

55 Erhohung des Anpressdruckes. Die Hubplatte 96 
steht im gezeigten Beispiel mit einem Pneumatikzy- 
linder 100 in Wirkverbindung. Selbstverstandlich ist 
es auch moglbh, o5e Hubbewegung des FOgetellers 
76 mit andem Mitteln, beispielsweise mit einem 

60 Servomotor oder rein pneumatisch, auszufuhren. 

Das Verschliessen der Fugeschale 48 mit dem 
Deckel 50 erfolgt mitteis eines Drehladers 102 
durch Schwenken um eine gemeinsame Drehachse 
s. 

65 Nachfolgend wird die Funktionsweise der in den 
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Rg. 3 und 4 dargesiellten Fugestation kurz be- 
schrieben. 

Die aus der Hotmelt-Anlage 38 austretenden, mit 
einer Klebstoffschicht versebenen Scheiben 12, 14 
werden mittels des Doppelarmgreifers 58 in der Fu- 
geschale 48 und im Deckel 50 der Fugestation 46 
abgelegt und dort mittels eines an die Ruckserte 
der Scheiben angelegten Unterdruckes gehatten. 
Anschliessend wird der Deckel 50 mittels des Dreh- 
laders 102 auf die Fugeschale 48 verschwenkt, so- 
dass zwischen Fugeteller 76 und Deckelteller 82 
bzw. zwischen den diesen anhaftenden Scheiben 
12, 14 der Zwischenraum 54 gebildet wird. In die- 
ser Stellung stehen sich die beiden Scheiben 12, 
14 in einem Abstand planparallei gegenuber. Durch 
Anlegen eines Unterdruckes an die Saugieitung 92 
wird der Zwischenraum 54 teilevakuiert, wodurch 
der Fugeteller 76 in Richtung der Hubachse z ge- 
gen den Deckelteller 82 bewegt wird. Dadurch wer- 
den die beiden Scheiben 12, 14 mit einem dem Un- 
terdruck entsprechenden Anpressdruck zusammen- 
gefugt. Durch die anschliessende Betatigung des 
Pneumatikzylinders 100 wirkl eine zusatzliche Kraft 
auf den Fugeteller 76, welche zu einer Erhdhung 
des Anpressdruckes fuhrt. Dieser erhohte Anpress- 
druck wird auf etwa 30 bis 90% des im nachfolgen- 
den Pressvorgang erzielten Pressdruckes einge- 
steltt. Selbstverstandlich ist es auch moglich, das 
Nachpressen in der Fugestation so auszugestalten, 
dass auf einen nachfolgenden zusatzlichen Press- 
vorgang verzichtet werden kann. 

Mit der beschriebenen Vonichtung ist es zusam- 
men mit einer optimalen Einstellung der Betriebspa- 
rameter moglich, Datentrager reproduzierbar mit ei- 
ner Planhettsabweichung am Umfang der Scheibe 
von weniger als 30% der fur DVD-Datentrager ge- 
forderten Toleranzen herzustetlen. 

Patentanspruche 

1 . Vonichtung zum Zusammenfugen von zwei mit 
einem Klebstoff (16) beschichteten Scheiben (12, 
14) aus Kunststoff zu einem scheibenformigen Da- 
tentrager (10), mit zwei Haltereiementen (76, 82) 
zum zeilweiligen Halten der miteinander zu verkle- 
benden Scheiben (12, 14), dadurch gekennzeich- 
net, dass die Halterelemente (76, 82) eine plane 
Oberflache als Auflageflache fur die mit Klebstoff 
(16) beschichteten Scheiben (12, 14) aufweisen und 
Saugle'rtungen (88, 90) zur Erzeugung eines die 
Scheiben (12, 14) an den Auflageflachen hartenden 
Unterdruckes an den Oberflachen munden, wobei 
jedes Halterelement (76, 82) innerhalb einer zu ei- 
ner Form mit einem Zwischenraum (94) verschliess- 
baren Formhalfte (48, 50; 54, 56) angeordnet ist, 
und wobei zumindest ein Halterelement (76) in sei- 
ner Formhalfte (48, 50) in Richtung (z) auf das an- 
dere Halterelement (82) verschiebbar gelagert und 
durch den uber eine in den Zwischenraum (94) 
mundende Saugieitung (92) im Zwischenraum (94) 
erzeugten Unterdruck zum Zusammenfugen unter 
einem Anpressdruck der mit Klebstoff (16) be- 
schichteten Scheiben (12, 14) gegen das andere 
Halterelement (82) bewegbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 



kennzeichnet, dass das verschiebbar gelagerte Hal- 
terelement (76) zur Erhohung des Anpressdruckes 
auf die miteinander zu verWebenden Scheiben (12, 
14) mit einer Hubeinrichtung (96, 98, 100) in Wirk- 
5 verbindung steht. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Auflageflachen der Halter- 
elemente (76, 82) mit einem Kunststoff beschichtet 
sind und die Kunststoffschicht (84, 86) plan ge- 

10 schliffen ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Kunststoffschicht (84, 86) 1 
bis 8 mm dick ist und eine Harte von 60 bis 90 
Shore aufweist. 

15 5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kunststoffschicht (84, 86) 
aus Polyurethan, Siiikon- oder Fluorkautschuk be- 
steht und vorzugsweise elektrisch teitend ist. 
6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

20 5, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eines 
der Halterelemente (76, 82) so gelagert ist, dass 
die Auflageflachen unter dem Anpressdruck auf die 
miteinander zu verWebenden Scheiben (12, 14) 
spannungsfrer planparallei zueinander stehen. 

25 7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Form- 
halften (48, 50; 54, 56) uber eine gemeinsame 
Drehachse (s) von einer Offen- in eine Schliessstel- 
lung schwenkbar sind. 

30 8. Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung nach 
einem der AnsprOche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die miteinander zu verklebenden 
Scheiben (12, 14) durch Erzeugung eines Unterdru- 
ckes zwischen den Scheiben (12, 14) zusammen- 

35 gefugt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Anpressdruck auf die beiden mit- 
einander zu verklebenden Scheiben (12, 14) mit ei- 
ner auf das verschiebbar gelagerte Halterelement 

40 (76, 82) wirkenden Hubeinrichtung (96, 98. 100) 
verstarkt wird. 

10. Verfahren nach den Anspruchen 8 und 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Anpressdruck aut 
die miteinander zu verklebenden Scheiben (12, 14) 

45 in einem ersten Schritt uber den Unterdruck zwi- 
schen den Scheiben (12, 14) auf einen ersten Wert 
eingestellt und anschliessend in einem zweiten 
Schritt mit der auf das verschiebbar gelagerte Hal- 
terelement (76) einwirkenden Hubeinrichtung (96, 

50 98, 1 00) auf einen zweiten Wert erhoht wird. 

1 1 . Verwendung der Vorrichtung nach einem der 
Anspruche 1 bis 7 zur Herstellung von scheibenfor- 
migen Datentragem (10) vom Typ DVD. 

12. Anwendung des Verfahrens nach einem der 
55 Anspruche 8 bis 10 zur Herstellung von scheiben- 
formigen Datentragem (10) vom Typ DVD. 
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